EP 0 180 823 A2

Europaisches Patentamt

0’ European Patent Office

Office européen des brevets

@

@ Anmeldenummer: 85113100.3

(@) Anmeldetag: 16.10.85

0 180 823
A2

@ Veroffentlichungsnummer:

EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG

@ nt. c1.4: B 21-D 28/12
B 23 Q 3/155

Prioritat: 03.11.84 DE 3440224

@ Veréffentlichungstag der Anmeldung:
14.05.86 Patentblatt 86/20

Benannte Vertragsstaaten:
CH FR GB IT L

@ Anmelder: Trumpf GmbH & Co
Postfach 1320 Johann-Maus-Strasse 2
D-7257 Ditzingen(DE)

() Erfinder: Klingel, Hans, Dipl.-ing. (FH)
Teckstrasse 91 : ’
D-7141 Méglingen({DE}

Vertreter: Patentanwalte Dipl.-ing. B. Schmid Dr.-Ing.
G.A. Birn Dipl.-ing. H. Quarder :
Falbenhennenstrasse 17
D-7000 Stuttgart 1{DE)

@ Werkzeugwechselvorrichtung an einer Stanz- oder Nibbelmaschine.

@ Wenn man ein Werkzeug-Doppelmagazin (14) oder ein
aus zwei Magazinen (17 und 18) bestehendes doppeltes
Magazin fiir eine vorgegebene Anzahl von Stanzwerkzeugen
(13) um eine horizontale geometrische Achse (27) drehbar
lagert und das Doppelmagazin bzw. beide Einzelmagazine
{17 und 18) zumindest weitgehend entweder unterhalb oder
oberhalb der Werkstlickebene (21) anordnet, so entsteht ein
kompaktes Werkzeug-Magazin, insbesondere mit Ubergabe-
vorrichtung (30, 31), welches den Platz oberhalb bzw.
unterhalb der Werkstiickebene (21) fiir andere Gerdte und
Vorrichtungen freihalt. Um trotzdem eine geradlinige Wech-
selbewegung zu ermdgilichen, reicht das Magazin (17) mit
der gréReren Bewegungsbahn bzw. der &uflere Rand des
Doppelmagazins (14} geringfiigig liber die Werkstiickebene
(21) so weit hinaus, daB das zugeordnete Werkzeugteil,
beispielsweise der Stanzstempe! (6}, sich bereits auf der
Héhenlage befindet, die er auch beim Ein- und Auswechseln
aus der Werkzeugaufnahme (5) einnimmt.

Damit der gréBere Durchmesser die Bewegung des
Werkstiicks (11) nicht behindert, wird das Doppelmagazin
bzw. das Magazin (17) mit dem groBeren Durchmesser nach
dem Auswechseln um einen solchen Betrag weitergedreht,
daR eine geradlinige Begrenzung (28) bzw. eine dort ange-

brachte Platte (47) unterhalb der Werkstiickebene oder
biindig zu dieser befindet. Die geradlinige Begrenzung
entsteht dadurch, daf3 das Magazin eine kreisscheibenférmi-
ge Gestalt hat, wobei von der Kreisscheibe ein Kreisabschnitt
abgetrennt wurde.
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Werkzeugwechselvorrichtung an einer Stanz- oder Nibbelmaschine

Die Erfindung bezieht sich auf eine Werkzeugwechselvorrichtung an
einer Stanz- oder Nibbelmaschine mit Jje einem drehbaren Magazin
zur Aufnahme jeweils wenigstens zweler wahlweise benutzbarer
gleichartiger Werkzeugteile und einer Ubergabeeinrichtung zum
Ein- und Auswechseln eines Werkzeugs in die bzw. aus der Werk-

zeugaufnahme der Maschine. Werkzeugwechselvorrichtungen, mit de-
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ren Hilfe man einen wenigstens teilweise automatischen Werkzeug-
wechsel einer Stanz- oder Nibbelmaschine durchfithren kann, sind
an sich bereits bekannt. Wenn sich bei dem wenigstens zweiteili-
gen, mindestens aus einem Stanzstempel und einer Matrize beste-
henden Stanz- oder Nibbelwerkzeug das eine Werkzeugteil, insbe-
sondere der Stempel, oberhalb der Werkstiickebene und das andere
Werkzeugteil bzw. die Matrize unterhalb der Werkstiickebene befin-
den, ist auch das Werkzeugmagazin mit den Stanzstempeln oberhalb
und dasjenige mit den Matrizen unterhalb der Werkstiickebene ange-
ordnet. Dies macht ein problemloses Ubergeben der Werkzeugteile
aus jedem der Werkzeugmagazine an die zugeordnete Werkzeug-Auf-
nahme dexr Maschine moglich. Anderxrerseits zeichnet sich diese
Werkzeugwechselvorrichtung durch einen groBSen Platzbedarf aus und
es wird auch als nachteilig empfunden, daB der Raum vor der Werk-
zeugmaschine beidseits der Werkstiickebene von dieser Wechselvor-
richtung eingenommen wird und. somit zu anderen Zwecken nicht mehr

zur Verfiligung steht.

Die Aufgabe der Erfindung besteht infolgedessen darin, eine Werk-
zeugwechselvorrichtung der eingangs genannten Art so weiterzubil-
den, daB der Platzbedarf mdglichst gering ist und der Zugang zur

Werkstiickebene verbessert wird.

Zur LOsung dieser Aufgabe wird erfindungsgemdB vorgeschlagen, daB
die Werkzeugwechselvorrichtung nach dem Oberbegriff des Anspruchs

1 gemdB dem kennzeichnenden Teil dieses Anspruchs ausgebildet
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ist. Durch die Anordnung beider Werkzeug-Magazine bzw. des Dop-
pelmagazins entweder unterhalb oder oberhalb der Werkstilickebene
wird der Platz oberhalb bzw. unterhalb der Werkstiickebene freige-
halten und kann deshalb anderweitig genutzt werden. Ein geringer
Platzbedarf ergibt sich dadurch, daB das Doppelmagazin bzw. beide
Werkzeug-Magazine um horizontale geometrische Achsen drehbar
sind, d.h. sie sich bei relativ geringer Ausdehnung in horizonta-
ler Richtung vorwiegend in einer vertikalen Ebene erstrekken. Im
Ubrigen ermdglicht diese Ausbildung und Anordnung eine Vereinfa-
chung des Antriebs. Auch die Ubergabeeinrichtung kann von einfa-
cher Bauart sein. Die Werkzeug-Magazine bzw. das Doppelmagazin
miissen nicht notwendigerweise eine ausgepridgte Drehachse oder
.Welle besitzen, weswegen im Anspruch 1 ihre geometrischen Achsen

angesprochen sind.

Eine besonders bevorzugte Ausfliihrungsform der Erfindung sieht
vor, dafl sich die beiden Werkzeugteile in ihrer Entnahmestellung
in den Werkzeug-Magazinen bzw. im Doppelmagazin in einem gegen-
seitigen Hohen- oder Seitenabstand befinden, der etwa ihrem HO-
henabstand in ihrer Auswechselstellung in Qer Werkzeugaufnahme
der Maschine entspricht. Wenn der Hohenabstand der in den Werk-
zeug-Magazinen in Entnahmestellung, also vor ihrer Ubergabe an
die Werkzeugaufnahme der Stanzmaschine, befindlichen Werkzeugtei~
le dem Hohenabstand entspricht, den sie beim Ein- und Auswechseln
in die bzw. aus der Werkzeugaufnahme der Maschine einnehmen, so

1aBt sich die tibergabe mit einer relativ einfach ausgebildeten
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Ubergabeeinrichtung problemlos durchfiihren. Die tibergabe bzw.
Ubernahme ist aber auch dann nicht besonders schwierig, wenn dexr
Seitenabstand der Werkzeugteile, den sie bei ihrer fiir die Uber-
gabe geeigneten Entnahmestellung einnehmen, dem HOhenabstand ent-
spricht, welchen diese Teile zueinander einnehmen, wenn sie sich
in ihrer Auswechselstellung in der Werkzeugaufnahme der Maschine
befinden, bzw. wenn sie unmittelbar in die Werkzeugaufnahme der

Maschine gebracht werden.

Nach dem Einriegeln der Werkzeugteile in die Werkzeugaufnahme derxr
Maschine kann sich der gegenseitige HOhenabstand durch eine

evtl. notwendige Einriegelbewegung noch geringfligig dndern. Die
Verriegelung kann beispielsweise mit Hilfe von Spannkeilen in be-

kannter Weise vorgenommen werden.

Eine andere bevorzugte Ausgestaltung der Erfindung kennzeichnet
sich dadurch, daB die geometrischen Achsen der beiden Werkzeug-
Magazine koaxial verlaufen und bei beiden Ausfihrungsformen die
vorzugsweise kreis-~ oder kreisbogenfdrmige Bewegungsbahn fiir die
einen Werkzeugtelile grdfiler ist als diejenige fiir die anderen.
Falls man anstelle parallel versetzter koaxiale geometrische Ach-
sen vorsieht, so ermdglicht dies eine besonders zweckmdfBige Aus-
bildung der Magazinachsen oder -wellen. Auch antriebsmdBig kann
dies zu einer Vereinfachung der Konstruktion fiihren. Sofern die
Stanz- oder Nibbelmaschine keine Besonderheiten aufweist, handelt

es sich bei den Bewegungsbahnen der in den Werkzeug-Magazinen be-
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findlichen Werkzeugteile um kreisfdrmige oder bei einer kleine-
ren als einer 360°-Drehung um kreisbogenfdrmige Bewegungsbahnen.
Trotz koaxialer geometrischer Achsen der beiden Werkzeug-Magazine
kann die Bewegungsbahn von der Kreis- oder Kreisbogenform auch
abweichen, wenn dies eine Besonderheit der Stanzmaschine erfor-

dert oder vorteilhaft erscheinen 1l48t.

Eine weitere Variante der Erfindung besteht darin, dafl bei einer
Werkzeugwechselvorrichtung, bei der sich die geometrischen Achse
bzw. Achsen des Doppelmagazins bzw. der Werkzeug-Magazine unter-
halb der Werkstiickebene befinden, die Stanzstempel im Werkzeug-
Magazin mit der groBeren Bewegungsbahn bzw. im duBeren Magazinbe-
reich gehalten sind und diese Bewegungsbahn die Werkstiickebene
durchquert. Das "kleinere" Werkzeug—Mégazin bzw. der innere Maga-
zinbereich befindet sich demnach vollstdndig unterhalb der Werk-
stliickebene, wdhrend das "grdBere" Werkzeug-Magazin bzw. der dule-
re Magazinbereich zwar weitgehend unterhalb der Werkstiickebene
angeordnet ist, sich aber doch mit dem Teil iliber die Werkstlick-
ebene hinaus nach oben erstreckt, welcher zumindest das momentan

einzuwechselnde Werkzeugteil tragt.

Die Werkzeug-Magazine bzw. das Doppelmagazin befinden sich in
sehr vorteilhafter Welse in Ldngsrichtung der Maschine gesehen
vor letzterer. Um kurze Ubergabewege zu bekommen, holt man die
Werkzeug-Magazine bzw. das Doppelmagazin méglichst nahe an die

Stanzmaschine heran. Aus demselben Grunde ist auch der gegensei-
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tige Abstand der Werkzeug-Magazine zweckmidBigerweise klein zu
wadhlen, was zudem den Vorteil geringen Platzbedarfs hat. Anderer-
selits bedingt aber die Anordnung der Werkzeug-Magazine hinterein-
ander, d.h. in unterschiedlichem Abstand von der Stanzmaschine,
nicht notwendigerwgise unterschiedlich lange Ubergabestrecken,
obwohl die verschiedenen Teile des Stanzwerkzeugs in Gebrauchsla-
ge unmittelbar ilibereinander montiert sind. Gleich lange {Uibergabe-
strecken kann man durch entsprechende Formgebung und Ausbildung

der Werkzeug-Magazine erreichen.

Die Werkzeug—-Magazine bzw. das Doppelmagazin besitzen in beson-
ders bevorzugter Weise eine scheiben-~ oder radfdrmige Gestalt,
wobei die Werkzeug-Magazine vorteilhafterweise eine gemeinsame

Drehachse aufweisen.

Eine bevorzugte Ausfihrungsform der Erfindung kennzeichnet sich
dadurch, daB das Werkzeug-Magazin mit der gréBeren Bewegungsbahn
bzw. das Doppelmagazin die Gestalt einer Kreisscheibe mit abge-
trenntem Kreisabschnitt aufweist, wobei sich die geradlinige Be-
grenzung bei paralleler Lage zur Werkstiickebene unterhalb letzte-
rer befindet bzw. etwa blindig mit dieser verlduft. Dies ermdog-
licht die Anordnung der Werkzeug-Magazine bzw. des Doppelmagazins
in unmittelbarer Ndhe der Werkzeugmaschine, ohne Beschrankung der
maximal zu bearbeitenden Werkstlick- bzw. TafelgréBe. Wahrend des
Stanzens befindet sich auch dieses, die Werkstlickebene wdhrend

des Werkzeugwechselns durchquerende Werkzeug-Magazin bzw. der
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duBere Magazinbereich vollstandig unterhalb der Werkstilickebene,
so daf das zu bearbeitende Werkstiick ohne Beeintrachtigung iiber
das bzw. die beiden Werkzeug-Magazine hinweg Verschoben werden
kann. Theoretisch gibt es zwei parallele Lagen der geradlinigen
Begrenzung gegeniiber der Werkstiickebene. Von Bedeutung ist in
diesem Zusammenhang jedoch nur diejenige, bei welcher sich die
geradlinige Begrenzung nahe der Werkstiickebene befindet oder etwa
blindig damit verlauft. Diese Lage kann man durch eine entspre-
chende Verrastvorrichtung sichern, damit sie wdhrend des Stanzens
sicher beibehalten wird. Wenn sich die Werkzeug-Magazine bzw. der
duBere Magazinbereich nicht unterhalb sondern oberhalb der Werk-
stiickebene befinden, so hat dies selbstverstdndlich zur Folge,
daB sich dann auch die geradlinige Begrenzung bei paraller Lage
zur Werkstickebene oberhalb letzterer befindet oder bilindig damit

verlduft.

Weil beispielsweise bei zwei Werkzeug-Magazinen die Halterungen
fir die Werkzeugteile in aller Regel am Randbereich der Werkzeug-
Magazine angebracht sind, kénnen sich bei einer derartig “abge-
schnittenen" Scheibe fiir die Werkzeugteile mit der grdferen Be-
wegungébahn die Werkzeugteile auch nur auf einem Teilumfang von
beispielsweise ca. 270° befinden. In diesem Zusammenhang sieht
eine zweckmidfige Weiterbildung der Erfindung vor, daB der Winkel-
abstand benachbarter Werkzeugteile bei beiden Werkzeugmagazinen
bzw. am Doppelmagazin identisch ist. Wenn also das "groBere®

Werkzeug-Magazin nur auf einem Umfang von ca. 270° Werkzeugteile
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trdgt, so bedeutet dies, daB auch beim "kleineren" Werkzeug-Maga-
zin bzw. innerem Magazinbereich die Werkzeugteile nur auf einem
Teilumfang bzw. auch nur auf ca. 270° angeordnet sind, obwohl es
bei zwei Werkzeug-Magazinen als volle Kreisscheibe ausgebildet
sein kann. Im ilbrigen ist einer Kreisscheibe ein Rad mit Speichen

gleichwertig.

Eine andere Ausgestaltung der Erfindung ist gekennzeichnet durch
eine Vorrichtung zum gesteuerten Riickdrehen der Werkzeug-Magazine
bzw. des Doppelmagazins nach dem Werkzeugwechsel in eine Aus-
gangsstellung, in welcher die geiadlinige Begrenzung des Werk-
zeug-Magazins mit der grdéBeren Bewegungsbahn der Werkstiickebene
am nadchsten ist und parallel dazu verlduft. Insbesondere wenn es
sich um eine Maschine mit Programmsteuerung und programmgesteuer-
tem Werkzeugwechsel handelt, kann man mit relativ geringem Mehr-
aufwand des Programms erreichen, daB iliber diese Vorrichtung das
"grofere” Werkzeug-Magazin bzw. das Doppelmagazin nach erxrfolgtem
Werkzeugwechsel in die "Ausgangsstellung" zu riickgedreht wird, in
welcher die Werxrkstiickebene auch liber das bzw. die Werkzeug-Maga-
zine hinaus freigegeben ist. Auch ein Ein- und Ausriegeln in der
Ausgangsstellung kann man durch dieses Programm steuern. Hierbeil
ist es vorteilhaft, wenn trotz einer beispielsweise 270°-Bestiik-
kung die Werkzeug-Magazine bzw. des Doppelmagazins um volle 360°
gedreht werden konnen, so daB man beim Rilckfiihren in die Aus-
gangsstellung den jeweils kilirzesten Weg wdhlen kann. Dasselbe

gilt auch beim Ubergang der Ausgangs- in eine Ubergabestellung.

~
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Dies setzt jedoch einen Antrieb des bzw. der Werkzeug-Magazine in

beiden Drehrichtungen voraus. -

Eine weitere Variante der Erfindung kennzeichnet sich dadurch,

dafl die Ubergabevorrichtung eine geradlinige Wechselbewegung aus-
fiilhrt und sie insbesondere wenigstens einen Hydraulik-oder Pneu-
matikzylinder aufweist. Der Antrieb mittels eines derartigen Ar-

beitszylinders ist problemlos einfach und preisgilinstig.

Die zweiteilige Ausbildung des Werkzeugs erfordert bei zwei Maga-
zinen an sich zwei Arbeitszylinder. Der Werkzeugwechsel kann je-
doch auch mit einem einzigen Arbeitszylinder durchgefiihrt wexrden,
wenn gemidfl einer weiteren Ausbildung der Erfindung alle Teile
eines Stanzwerkzeugs gemeinsam mittels eines bzw. je eines Hal-
ters der Ubergabevorrichtung ein- und ausgewechselt werden. Derx
Halter, beispielsweise eine Wechselkassette, entnimmt vorzugsweil-
se gleichzeitig aus den Werkzeug-Magazinen bzw. dem Doppelmagazin
die zusammengehorigen Werkzeugteile eines zwei- oder mehrteiligen
Stanzwerkzeugs und iibergibt sie dann in einer einzigen Wechselbe-
wegung an die Stanzmaschine und umgekehrt. Die Werkzeugteile neh-
men in dieser Kassette od. dgl. die gleiche gegenseitige Hdhenla-
ge ein, wie in ihrer Einwechselstellung in der Stanzmaschine bzw.
in den Werkzeug-Magazinen bzw. dem Doppelmagazin. In letzterem
bzw. letzteren diirfen sie demnach in Ubergaberichtung seitlich
nicht versetzt sein. Im lbrigen gelten diese Ausfiihrungen sinnge-

madfB beim Zurilickwechseln eines Werkzeugs von der Werkzeugaufnahme
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der Stanzmaschine in das bzw. die Werkzeug-Magazine. Die Verwen-

dung eines derartigen Halters oder einer Kassette trdgt zum be-

schleunigten und auch problemlosen Werkzeugwechsel bei.

Eine andere Ausfiihrungsform der Erfindung besteht darin, daf beil
zwei Werkzeug-Magazinen wenigstens das Werkzeug-Magazin mit der
gréBeren Bewegungsbahn auswechselbar ausgebildet ist. Dies ermdg-
licht ein komplettes Werkzeug-Magazin gegen ein anderes, mittler-
weile mit neuen Werkzeﬁgteilen gefililltes Magazin auszutauschen.
Gleichwertig ist eine Ausfihrungsform, bei welcher ein Teil die~
ses Werkzeug-Magazins an Ort und Stelle verbleibt und das auf-
grund seiner zweiteiligen Ausbildung ein Abnehmen und Austauschen
des die Werkzeugteile unmittelbar tragenden Magazinteils gestat-
tet. An sich ist es vorteilhaft, wenn beide Werkzeug-Magazine
bzw. das-Doppelmagazin auf diese Weise gegen an dere ausgetauscht
werden koénnen. In Sonderfdllen kann es aber zweckmdfBig oder auch
notwendig sein, daf lediglich ein Werkzeug-Magazin, insbesondere
das "groBere', in dexr geschilderten Weise auswechselbar bzw.

zweiteilig ist.

Dieses Auswechseln eines kompletten Werkzeug-Magazins kann in
sehr vorteilhafter Weise auch dadurch erfolgen, daB wenigstens
das Werkzeug-Magazin mit der grdBeren Bewegungsbahn an einer
fahrbaren Vorrichtung drehbar montiert ist und infolgedessen zu-
sammen mit dieser Vgrrichtung an die Stanzmaschine herangefahren

oder zum Wechseln weggefahren wird. Weil der Werkzeugwechsel in
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Verbindung mit einer Ubergabeeinrichtung erfolgt, mufl bei derart
fahrbaren Werkzeug-Magazinen daflir gesorgt werden, daB sile gegen-
ber dieser Ubergabeeinrichtung und damit auch gegeniiber der
letztere aufweisenden Stanzmaschine eine stets gleiche Lage ein-

nehmen. ZweckmiBigerweise erreicht man diese durch Ankuppeln und

Verriegeln.

Ein Sonderfall, der zﬁr Folge hat, dafl. lediglich eines der Werk-
zeug-Magazine bzw. nur das groBere auswechselbar oder fahrbar
ausgefiihrt wird, kann dann vorliegen, wenn gemdl einer anderen
Variante der Erfindung das Werkzeug-Magazin mit der kleineren Be-
wegungsbahn in einer durch die mit der Arbeitsbewegung des Stanz-
stempels definierten Geraden gelegten Ebene drehbar und jedes
Werkzeugteil wdhrend des Stanzens daran gehalten ist. Dieses
Werkzeugteil wird nach Ausgebrauch lediglich durch Drehen des Ma-
gazins aus dem Arbeitsbereich herausgenommen und das ndchste
kommt dann nach einer vorgegebenen Winkeldrehung autoﬁatisch in
den Arbeitsbhereich, wobei gegebenenfalls noch ein Ein- bzw. Aus-
riegelvorgang stattfinden kann, um die Arbeitsstellung zu si-
chern. Eine Ubergabeeinrichtung wird fiir dieses Werkzeugteil dem-

nach nicht bendtigt.

Eine vorteilhafte Weiterbildung der Erfindung sieht vor, daB das
Werkzeug-Magazin mit der grdBeren Bewegungsbahn bzw. das Doppel-
magazin eine auf die geradlinige Begrenzung aufgesetzte Platte,

ein Gitter od. dgl. aufweist, deren Ebene sich parallel zur geo-
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metrischen Drehachse des Werkzeugs-Magazins erstreckt und die in
dexr Ausgangsstellung des Werkzeug-Magazins etwa in Verlédngerung
eines Werkzeugtisches od. dgl. oder etwa in der HOhe der Matri-
zenauflage der Stanz- oder Nibbelmaschine verlduft. Nach dem
Werkzeugwechsel und dem Zurilickdrehen des Werkzeug-Magazins in.
seine Ausgangsstellung bildet die aufgesetzte Platte od. dgl.
eine zusdtzliche Abstiitzung fiir die zu bearbeitenden Bleche.
AuBerdem verhindert sie, daB sich bei stark ausgestanzten Blechen
und gegebenenfalls etwas durchhidngenden Blechteilen letztere mit

dem Werkzeug-Magazin verhaken.

Dabei ist es besonders vorteilhaft, dafl die aufgesetzte Platte
od. dgl. mittels einer Hub- und/oder einer Schwenk-Einstellein-
richtung am Werkzeug-Magazin gehalten und damit auf die jeweils
geeignetste Hubhohe oder Schwenklage einjustiert werden kann.
Diese Einrichtung kann gegebenenfalls so weitergebildet sein, daB
sie auch das Abnehmen der Platte und/oder ein Abrutschen der aus-

gestanzten Teile ermdglicht.

Die Erfindung wird nachstehend anhand der Zeichnung n&hexr erlidu-

tert.

Die Zeichnung zeigt verschiedene Ausfiihrungsformen der Erfindung.

Hierbeil stellen dar:
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Fig. 1 teilweise in vertikaler Richtung geschnitten und
abgebrochen eine Seitenansicht einer Stanzmaschine
mit einer ersten Ausfiihrungsform der Werkzeugwechsel-

vorrichtung (Doppelmagazin),

Fig. 2 eine Vorderansicht der Fig. 2 in Pfeilrichtung A,

Fig. 3 eine Darstellung gemdfB Fig. 1 einer zweiten Variante

und

Fig. 4 eine Darstellung gemdB Fig. 1 einer dritten Ausfiihrungs-

form (Doppelmagazin),

Fig. 5 einen Ausschnitt aus Fig. 1 beli um 180° gedrehtem

Werkzeug-Magazin,

Die Stanzmaschine 1 ist von herkommlicher Bauart, und sie besitzt
einen oberen Auslegearm 2 sowie ein unteres Gestell 3. Im oberen
Auslegearm befindet sich der Antrieb fiir den Sté6Bel 4 mit der le-
diglich schematisch angedeuteten Werkzeugaufnahme 5 fiir den
Stanzstempel 6. Diese wird ih der Werkzeugaufnahme in bekannter
Weise mittels einer automatischen, steuerbaren Verriegelungsvor-
richtung 7 gehalten. Die zugehdrige Matrize 8 wird mit Hilfe
einer zweiten Verriegelungsvorrichtung 9 gehalten bzw. ebenso wie
der Stanzstempel 6 zum Auswechseln freigegeben. Sie befindet sich

im unteren Gestell 3 mit dem Werkzeugtisch 10. Auf diesem ist das
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zu stanzende Werkstiick 11, insbesondere eine Blechplatte, in be-
kannter Weise in X- und/oder Y-Richtung verschiebbar, wobei diese
Verschiebebewegungen vorzugsweise mit Hilfe eines Steuergerits

mit Programmsteuerung vorgenommen werden.

Derartige Bleche werden in der Regel mit unterschiedlichsten
Stanzwerkzeugen 13 bearbeitet. Letztere kénnen auller dem Stanz-
stempel und der Matrize auch nqch einen Abstreifer umfassen. Die-
.ser ist jedoch der Einfachheit halber weggelassen, was allerdings
nicht einschrdnkend gemeint ist. Die verschiedenen, zum Einsatz
kommenden Stanzwerkzeuge werden nach vorbestimmter Zeit und in
vorgegebener Reihenfolge ausgewechselt. Dies geschieht unter Ver-
wendung zweler Werkzeug-Magazine 17 und 18 oder eines Werkzeug-
Doppelmagazins 14. Daran sind, wie insbesondere Fig. 2 der Zeich-
nung deutlich zeigt, die verschiedenen Werkzeuge insbesondere in
gleichen Winkelabst&nden 15 gehalten. Um sie in die Auswechselpo-
sition bringen zu kénnen, ist das Werkzeug-Doppelmagazin 14 bzw.
sind die Werkzeug~Magazine 17 und 18 wenigstens in einer, vor-
zugsweise aber in zwei gegenldufigen Richtungen drehbar und in
Wechselposition arretierbar, was durch den Doppelpfeil 16 in Fig.
2 symbolisiert ist. Im Falle der einzelnen Werkzeug-Magazine
trdgt das eine 17 sdmtliche Stanzstempel 6, wahrend am anderen 18
alle Matrizen 8 gehalten sind. Durch entsprechende Ausbildung
dieser Magazine 17 und 18 erreicht man, daB im Magazin jeweils
der Stanzstempel 6 eine koaxiale Lage zur zugehdrigen Matrize 8

einnimmt, was, wie nachstehend noch erldutert wird, das Ein- und



0180823

Auswechseln wesentlich erleichtert. Beim Doppelmagazin 14 ist

dies ebenfalls der Fall und dadurch etwas einfacher zu erreichen,
weil dort stirnseitig an den scheibenfdrmigen Magazinkérper ent-
sprechende Doppelhalterungen angesetzt sind, widhrend die Ausfiih-
rungsform mit den Einzelmagazinen unterschiedlich lange Halterun-

gen. 19 und 20 erfordert.

Allen Magazin-Ausfliihrungen ist gemeinsam, daB sie um eine bzw.
eine gemeinsame horizontale geometrische Achse 27 drehbar sind.
Auflerdem befinden sich beide Magazine 17 und 18 bzw. das Doppel-
magazin 14 entweder unterhalb oder oberhalb der Werkstiickebene
21, welche quasi der Auflageflidche des Werkzeugtisches 10 ent-
spricht. Bei den gezeichneten Ausflihrungsbeispielen sind beide
Magazine bzw. das Doppelmagazin unterhalbvdieser Werkstiickebene
gelegen, wobei allerdings das Magazin 17 filir die Stanzstempel 6
bzw. der entsprechende duflere Randbereich des Doppelmagazins 14
die Werkstiickebene 21 durchquert und damit geringfiigig liber diese
hinausreicht. Dadurch ist es modglich, jeweils den Stanzstempel 6
und die Matrize 8 auf eine Hohenlage zu bringen, die im wesentli-
chen ihrer Hohenlage in der Werkzeugaufnahme beim Ein- und Aus-
wechseln entspricht. Auf diese Weise kann die Ubergabe vom Werk-
zeug-Magazin in die Maschinen-Aufnahme und umgekehrt in einfach-~
ster Weise, nadmlich mittels einer geradlinigen Wechselbewegung
erfolgen. Der HOhenabstand der beiden Werkzeugteile im Magazin
einerseits bzw. in Ein-und Auswechselposition in der Stanzmaschi-

ne andererseits ist mit 22 bezeichnet.
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Das Doppelmagazin 14 sitzt auf eiﬁer Welle 24 und kann mit Hilfe
eines Elektromotors 25 unter Zwischenschaltung eines Getriebes 26
in beiden Drehrichtungen angetrieben werden, wobei der Motor vom
- Steuergerdt 12 steuerbar ist. Die beiden Einzelmagazine 17 und 18
sitzen auf einer gemeinsamen Welle 24 und koénnen demzufolge
gleichzeitig und gleichschnell sowie in gleichem Drehsinne ge-
dreht werden. Theoretisch ist es mdglich, die Magazine 17 und 18
einzeln anzutreiben, also fir jedes eine separate Welle mit An-
trieb zu verwenden, Jedoch bringt das im Normalfalle keinen Vor-
teil. Die geometrischen Achsen 27 der beiden Werkzeug-Magazine
17, 18 verlaufen koaxial, was sich dann zwangsldufig ergibt, wenn
beide auf ein und derselben Antriebswelle 24 sitzen. Beim Doppel-
magazin 14 ist selbstverstidndlich nur eine geometrische Achse
vorhanden. Infolgedessen werden die Werkzeugteile bei einer 360°-
Drehung der Welle auf einer Kreisbahn und bei einem geringeren
Drehwinkel auf einer kreisbogenfdrmigen Bahn bewegt. Die Bewe-
gungsbahn fiir die Stanzstempel 6 ist bei einer Stanzmaschine her-

kommlicher Art groBer als diejenige der Matrizen.

Das Doppelmagazin 14 bzw. das Magazin 17 mit der grofBeren Bewe-
gungsbahn besitzt die Gestalt einer Kreisscheibe mit abgetrenntem
Kreisabschnitt. Die GrdBe des Kreisabschnitts ist so gewdhlt, daB
sich die geradlinige Begrenzung 28 bel paralleler Lage zur Werk-
stiickebene 21 knapp unterhalb letzterer befindet oder etwa bindig
mit dieser verlduft. Sinn und Zweck dieser Formgebung ist es,

eine Drehlage fir das Doppelmagazin bzw. das Magazin mit der
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groBeren Bewegungsbahn zZu schaffen, bei welcher.es nlcht uber die
Werkstuckebene hlnrausragt Dies ermogllcht ein Verschleben des
Werkstiicks 11 bzw. Bleches ohne jegliche Behlnderung durch das
Werkzeug-Magaiin Hierbei ist allerdihgs ﬁicht an die in Fig; 2
zu sehende Drehlage des Werkzeugmaga21ns gedacht soﬂderh an éine”

hierzu um 180° gedrehte.

Aus dem Vorstehenden folgt, daB es vortellhaft ist, wenn die
Werkzeugwechselvorrlchtung mit einer Vorrlchtung zZum gesteuerten
Riuckdrehen der Werkzeug Maga21ne bzw des Doppelmaga21ns nach dem
Werkzeugwechsel in eine Ausgangsstellung ausgestattet 1st in
welcher die geradllnlge Begrenzung 28 des Werkzeug—Maga21ns 17
mit dexr grdBeren Bewegungsbahn bzw. des Doppelmagaz1ns 14 der
Werkstuckebene 21 am nadchsten ist und parallel dazu verlauft
Diese Aufgabe kann von dem bereits erwahnten Steuergeiét 12 uber—‘

nommen werden.

Das Stanzwerkzeug 13 wird mit Hilfe einer ﬁbergébevorrichtung 29
(Fign. 1 u. 4) bzw. 301und 31 (Fig. 3).mit geréder"Wethéibewe;
gung 32 bzw. 33 vom Magazin 14; 17; 18 iﬁ die Werkzeugaufﬁéhme 5
flir den Stanzstempel 6 und 23 fﬁi die Matrize 8 ﬁbergében bzw.
umgekehrt von den Wérkzeugaufnahmen 5, 23 nach vérhétiger Entrie-
gelung in das Magazin i4; 17, 18 gebrécht. Wéséntliche Besﬁahdé
teile dieser Ubergabevorrichtung sind ein bzw. jé ein hYdrau1i~;
scher oder pneumatischer Arbeitszylinderr34vbiw. 35 und 36. Dabei

werden vorzugsweise alle Teile eines Stanzwerkzeugs 13 gemeinsam bzw.



0180823
gleichzeitig mittels eines Halters 37 und 38 bzw. 39 und 40 von
dexr einen in die andere Verschiebeendstellpng ibergeben. Die Hal-
ter 37 und 38 befinden sich an der stirnseitig angesetzten Dop-
pelhaltefung 41 des Doppelmagaiins 14 und konnen zu einer Einheit
zusammengefaBt Séin, wdahrend der Halter 39 der Halterung 19 und
der Halter 40 der Balterung 20 der Magazine 17 bzw. 18 zugeordnet

ist.

Zumindest das Werkzeug-Magazin 17 mit der groBeren Bewegungsbahn,
gegebenenfalls aber auch das Magazin 18 bzw. das Doppelmagazin
14, kdnnen auswechselbar ausgebildet sein. 2Zu diesem Zwecke be-
finden sich das Werkzeug—Mégazin 17 und gegebenenfalls auch das
Werkzeug-Magazin 18 bzw. das Doppelmagazin 14 an einer schieb-
oder fahrbaren Vorrichtung 42'(Fig. 4). Daran ist die Welle 24
drehbar gelagert und ihr Antriebsmotor 43 befesfigt. Das Ver-
schieben der fahr— oder schiebbaren Voriichtung 42 erfolgt mit
Hilfe einer nicht gezeichneten Verschiebevorrichtung, wobei es
sich vorteilhafterweise um einen hydraulischen oder pneumatischen

Arbeitszylinderx handeln kénn. Zuvor ist allerdings das Losen ei-

‘ner schematisch eingezéichneten Verbindungseinrichtung 45 notwen-

dig, mit welcher die Vorrichtung 42 an der Stanzmaschine 1 gehal-
ten ist. Fig. 4 zeigt auBerdem noch schematisch eine Zentrierein-
richtung 46. Nach dem Wegschieben der Vorrichtung 42 von der
Stanzmaschine 1 kann das Doppelmagazin 14 bzw. das Magazin 17 und
gegebenenfalls auch 18vvon der Welle 24 abgezogen und durch ein

anderes ersetzt werden.
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Auf die geradlinige Begrenzung 28 des Doppelmagazins 14 bzw. des
Magazins 17 mit der groBSeren Bewegungsbahn ist eine Platte 47,
ein Gitter od. dgl. aufgesetzt. Seine Ebene erstreckt sich paral-
lel zur geometrischen Drehachse 27 des Magazins. In der Ausgangs-
stellung des letzteren steht die Platte 47 in Verlangerung des
Werkzeugtisches 10. Sie kann in nicht n&her dargestellter Weise
absenkbar ausgebildet werden. Hierbei ist an eine Absenkung auf
das Niveau der Ebene 48 der unteren Werkzeugaufnahme 23 gedacht.
Die Platte 47 od. dgl. ist gemd3f Fig. 5 héheneinstellbar und/oder
gegenlibexr der Werkstiickebene 21 vorzugsweise um eine zur Bildébe¥
ne (Fig. 1) senkreéhten Achse neigbaxr. Das Anhébeh und Absenkeh
ermgglicht einerseits das Ausrichten dér Platte 47 gégenﬁber dem
Werkzeugtisch 10 und andererseits ein Absenken der freien Plat-
tenoberflédche auf die Ebene 48. Im letztefen Falle kanh man das
Stanzwerkzeug 13 mit Hilfe einer Handkassette 49 entlang der‘
Platte 47 verschieben und auf diese Weise in di¢:WerkzeugaufnahmeA
5, 23 bringen. Das Auswechseln erfolgt dann anschlieﬁend mit def
Wechselvorrichtung in das Werkzeug-Magazin 14 bzw. 17, 18. Damit
kann man indirekt iiber eine Erstbenutzung in der Stanzmaschine

ein Beflillen des Werkzeug-Magazins vornehmen.

Das Neigen derx Platte 47 dient dazu, eine schrégé, das Abrutschén
von Abfall und/oder der ausgestanzten Teile erméglichende‘Fléche

zu schaffen.
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Anspriche

.1. Werkzeugwechselvorrichtung an einer Stanz- oder Nibbelma-
schine (1), mit je einem drehbaren Magazin zur Aufnahme jeweils
wenigstens zweier wahlweise benutzbarer gleichartiger Werkzeugtei-
le und einer ﬁbergabeginrichtung zum Ein- und Auswechseln eines
Werkzeugs in die bzw, aus der Weszeugaufnahme der Maschine, da-
durch gekennzeichnet, daf die Werkzeug-Magazine (17, 18) bzw. ein
Doppelmagazin (14) um horizontale geométrische Achsen (21) dreh-
bar sind und sich beide Magazine (17, 18) béw. das Doppelmagazin
(14) zumindest weitgehend unterhalb oder'oberhalb der Werkstiick-

ebene (21) befinden.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB
sich die beiden Werkzeugteile (6, 8) in ihrer Entnahmestellung in
den Werkzeug-Magazinen (17, 18) bzw. im Doppelmagazin (14) in
einem gegenseitigen Hohen~ (22) oder Seitenabstand befinden, der
etwa ihrem Hohenabstand in ihrer Auswechselstellung in der Werk~

zeugaufnahme (5, 23) der Stanzmaschine (1) entspricht.
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3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet,
daB die geometrischen'Achsen\(27) der beiden Werkzeug~Magazine
(17, 18) koaxial verlaufen und bei beiden Ausfihrungsformen die
vorzugsweise kreis- oder kreisbogenfdrmige Bewegungsbahn filir die
einen Werkzeugteile (6) groBer ist als diejenige filir die anderen

(8).

4. Vorrichtung nach Anspruch 3, bei der sich die geometrischen
Achsen bzw. Achse der Werkzeug-Magazine (17, 18) bzw. des Doppel-
magazins (14) unterhalb der Werkstiickebene (21) befinden, dadurch
gekennzeichnet, dafBl die Stanzstempel (6) im Werkzeug-Magazin (17)
mit der grofleren Bewegungsbahn bzwf im duBeren Magazinbereich des
Doppelmagazins gehalten sind und diese Bewegungsbahn die Werk-

stiickebene (21) durchquert.

5. Vorrichtung nach wenigstens einem der vorhergehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, daB sich die Werkzeug-Magazine
(17, 18) bzw. das Doppelmagazin (14) in Lingsrichtung der Maschi-

ne vor letzterer befinden.

6. Vorrichtung nach wenigstens einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dafB die Werkzeug—Mégazine (17,
18) bzw. das.Doppelmagazin (14) eine scheiben- oder radfdrmige
Gestalt besitzen und die Werkzeug-Magazine (17, 18) eine gemein-

same Antriebswelle (24) aufweisen.
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7. Vorrichtung nach wenigstens einem der Anspriiche 3 bis 6,
dadurch gekennzeichnet, daB das Werkzeug-Magazin (17) mit der
groeren Bewegungsbahn bzw. das Doppelmagazin (14) die Gestalt
einer Kreisscheibe mit abgetrenntem Kreisabschnitt aufweist, wo-
bei sich die geradlinige Begrenzung (28) bei paralleler Lage zur
Werkstiickebene (21) unterhalb letzterer befindet bzw. etwa biindig

mit dieser verlauft.

8. Vorrichtung nach wenigstens einem der vorhergehenden Ansprii-
che, dadurch gekennzeichnet, dafB der Winkelabstand (15) benach-
barter Werkzeugteile (6, 8) bei beiden Werkzeug-Magazinen (17,

18) bzw. beim Doppelmagazin (14) identisch ist.

9. Vorrichtung nach Anspruch 7 oder 8, gekennzeichnet durch
eine Vorrichtung zum gesteuerten Riickdrehen der_Werkzeug-Magazine
(17, 18) bzw. des Doppelmagazins (14) nach dem Werkzeugwechsel in
eine Ausgangsstellung, i1n welcher die geradlinige Begrenzung (28)
des Werkzeug-Magazins (17) mit der grdBeren Bewegungsbahn bzw.
des Doppelmagazins (14) der Werkstiickebene (21) am ndchsten ist

und parallel dazu verlduft.

10. Vorrichtung nach wenigstens einem der vorhergehenden Ansprii~
che, dadurch gekennzeichnet, daB die Ubergabevorrichtung (29; 30,
31) eine geradlinige Wecbselbewegung (32, 33) ausfihrt und sie
insbesondere wenigstens einen hydraulischen oder pneumatischen

Arbeitszylinder (34; 35, 36) aufweist.
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11. Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, daf
alle Teile eines Stanzwerkzeugs (13) gemeinsam mittels eines bzw.
je eines Halters (37, 38; 39, 40) der Ubergabevorrichtung ein-

und auswechselbar sind.

12. Vorrichtung nach wenigstens einem der vorhergehenden Ansprii-
che, dadurch gekennzeichnet, daBl wenigstens das Werkzeug-Magazin
(17) mit der grdBeren Bewegungsbahn auswechselbar ausgebildet

ist.

13. Vorrichtung nach wenigstens einem der vorhergehenden Anspri-
che 1 bis 11, dadurch gekennzeichnet, daBl wenigstens das Werk-
zeug-Magazin (17) mit der grdfleren Bewegungsbahn an einer schieb-

oder fahrbaren Vorrichtung (42) drehbar montiexrt ist.

14. Vorrichtung nachAwenigstens einem der vorhergehenden Ansprii-
che 7 bis 13, dadurch gekennzeichnet, dafl das Werkzeug-Magazin
(18) mit der kleilineren Bewegungsbahn in einer durch die durch die
Arbeitsbewegung des Stanzstempels (6) definierte Gerade gelegte
Vertikalebene drehbar und jedes Werkzeugteil (8) wdhrend des

Stanzens daran gehalten ist.

15. Vorrichtung nach wenigstens einem dexr vorhergehenden Ansprii-
che 7 bis 14, dadurch gekennzeichnet, daB das Werkzeug-Magazin
(17) bzw. das Doppelmagazin (14) mit der groBeren Bewegungsbahn

eine auf die geradlinige Begrenzung (28) aufgesetzte Platte (47),
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ein Gitter od. dgl. aufweist, deren Ebene sich parallel zur geo-
metrischen Drehachse (27) des Wg;kzeug-Magazins (14; 17, 18) er-
streckt und die in der Ausgangsstellung des Werkzeug-Magazins et-
wa 1n Verldngerung eines Werkzeugtisches (10) od. dgl. oder etwa
in der H6he der Matrizenauflage der Stanz- oder Nibbelmaschine

(1) verlduft.

16. Vorrichtung nach Anspruch 15, dadurch gekennzeichnet, daf
die aufgesetzte Platte (47) od. dgl. mittels einer Hub- und/oder
Schwenk-Einstelleinrichtung am Werkzeug-Magazin (14; 17, 18) ge-

halten ist.
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